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Svets & Smide Karlskrona AB
Om oss

* Grundades 2013

* Lokalttillverkande foretag i Karlskrona

e Svets & smide / reparation / industrimalning
* Flexibel samarbetspartner

e Sysselsatter 37 pers

e Omsattning ~ 40Msek



Affarsidé

e Viska vara en komplett leverantor av
tillverkning, reparation och
industrilackering av stal-, plat- och

maskinkonstruktioner.

* Genom att leverera hog kvalitet och
forstklassig service skapar vi langsiktiga
varden och starka relationer med vara

kunder.



Organisation
Svets & Smide Karlskrona AB

Anders Vikander

Marknad/forsaljning

Ahmad Chik Yocief
Andreas Nilsson
Bjorn Carlsson
Christer Fridlund
Greger Nilsson
Joakim Paulrud (IWS)
Lars Andersson
Mattias Svensson
Mohammad Cheikh Youssef
Mans Andersson (IWS)
Niklas Sandberg
Ola Johansson

Ali Nasseri
Daniel Mattisson
Hugo Erlandsson

Lilly Larsson (larling)
Lina Lindstrom

Martin Larzenius

Ozzian Sander Olofsson (larling)

(Per Tjerngren) tjl
Ronny Olsson
Sebastian Rasmussen (larling)
Thomas Danhall

Fredrik Appelkvist
Ingemar Hansson
Jonas Osterlund
Karl Cervallius
Nasim Nouri
Tomas Philquist
(Torbjorn Brice) tjl
Varunya Jootno Hansson




Milstolpe
2013

* | november forvarvas inkramet till S&S

e 7 anstallda + mig och Bjorn.

e Omsattning ~ 10Msek



Milstolpe

2014

e Upprattande och inforande av kvalitetssystem

e Cerifiering enligt ISO 3834-2 & EN 1090-1 sker

i januari 2015



Milstolpe
2017

* | November kops ny fastighet

* Renovering, om- och tillbyggnad pagari 2 ar



Milstolpe

201 9 * Under semestern gar flyttlasset till nyrenoverade, frascha och
anpassade lokaler for var verksambhet.



Milstolpe
2020

* Viborjar ta emot larlingar
fran industritekniska
programmet

e 3larlingsplatser varje ar



Milstolpe
2021

* Sommaren 2021 installerar vi
en CNC-styrd
plasmaskarmaskin

* Nytt affarssystem



M|lStOlpe * Boards on Fire implementeras under varen

2024

* Produktionslyftet startar under hosten



Milstolpe
2025

e Svetsrobotinstalleras

 Vitar over lackeringslinen pa Dynapac



Referensobjekt * Fontan Borgmastarfjarden i Karlskrona



Referensobjekt Smidesgindar



Referensobjekt * Svérd Karl X



Referensobjekt

e Stenhyllor Kalmar Slott



Referensobjekt

e Stalhallar



Referensobjekt

e Trappa Borgholms Slott



Referensobjekt * Diverse inredningsdetaljer/mobler



Referensobjekt - ssiwens



Referensobjekt

 Trappor & Smidesracken



Referensobjekt

* Hydrauliskt hoj- och sankbara
landgangar till pir A26



Varresai
produktionslyftet

e Leanforum 7 mars 2024
* Besiktning 2 maj 2024
e Uppstart slutet av augusti 2024

e Klart februari 2026



Varfor
produktionslyftet?

”13 borr saknas alltid”

Dalig ordning & reda, bade i verkstad och
process

Inget prioriterat forbattringsarbete
Dalig fokus pa avvikelser

Oklart vem som ”ager” problemen
Ofullstandiga produktionsunderlag

Frustration — manga vill



Uppstart

Styrgrupp utses, 8-9 pers,
blandad kompott

Omorganisation &
rekrytering ny
produktionsledare samt en
kalkylingenjor



Lean produktion 7,5 hp

Utbildning for Bjorn & ULf

Reflektioner efter leanspelet

Stressa inte

Planera

Samarbete

Kommunikation

Lara av varandra

Arbeta smartare



Fas 1/Kartlaggning

Flodeskartlaggning
Affarsidé

Nulage — onskat lage

Utmaningar

Principer

Handlingsplan



Flodeskartlaggning

Informationsflode & materialflode i
produktion

hur material och information
flodar genom verksamheten

en gemensam bild som ger en
oversikt over var verklighet.

hur det faktiskt ser ut just nu,
en ogonblicksbild av tillstandet

mojligheter, problem och
utmaningar i valda floden.



Informationsflodet

e Saknar rutiner
e Goraforutsagbart

 Behover bli tydligt for alla



Materialflodet

e Allasamsasomyta &
maskiner

e Hittar inte verktyg

o Ofta aterstalla efter andra



Affarsideé
Vilka kunder vill
vi ha?

e Kvalitet

Allt det vi gor ska vi utféra med den
kvalité som kunden forvantar sig eller
lite battre

 Leverans
Vi ska kunna leverera till kund pa
kortast maojliga ledtid

e Komplext

Vi ska kunna erbjuda kunden l6sningar
pa komplicerade problem



Nulage - onskat lage



un

Faretag

Ole Forell
Tenet, Bjdrn
Lagans, Marcus

Karlskrona Kommun, Oskar

Roxtec, Anders Lindberg

Mlonassons bygg
Region Blekinge, Michael

Dynapac, Ulrika

Bergésa Ljud & Ljus, Roger

StenaRecycling, Leif

Hansa Bygg, limmy

Kruthusen, Magnus Lind

Skanska, Goran

Skanska, Jerse

Ansv

Mans

Anders V

utf

Bjorn

Bjorn

ulf

Anders V

utf

Mans

Anders P

Anders V

Mans

AndersV

Ui

Medel:

1) Hurtroligtar

detattduskulle

rekommendera
vartjgnsttillen 2)Vad aren sakvialdrig bor sluta med?
vaneller
kollega?(Skalan
0-10)
10 Kvalitén pa jobben.
10 Servicen.
10 Sluta aldrig att gora era kunder nojda.
10 Braservice med snabb hjdlp nérdet &r akut
Arlighet mycket god kundkontakt och
information stopparinte huvudeti
10 sanden.
9 Svaraitelefon
Kommunikation, problemlésning, staller alltid
10 uppikrissituaticner.
10 Attlosa alltingvilket ni alltid gér.
10 Personligservice
10 Kvalitén pa jobben.
10 "Serviceminded”
10 Tillverkning
10 Vara lyhérda cch ert trevliga bematande.
9923076923

dundersokning

32) Vilket problem Loservartjanstfor dig?

Allt. Bra kommuniktaion for att kemma fram till
ratt lasning.

Att kunna tillverka och montera vara jobb.
Med er kunskap sa Lloser ni det mesta somvi
efterfragar.

Snabb hjélp vid problem

Viktig deli det dagliga arbetet Roxtec harvalt

att hakompetens hos underleverantor som
en egen avdelning.

Kompetensinom smide och stal

Reparation fastighet & maskin, omflyttning &
installaticner.

Alla jobb blir alltid utfarda till 100%.

Alltifran akuta reparationer till konstruktion av
nya losningar

Att kunna tillverka och montera vara jobb.

Har alltid bra & kostnadseffektiva ldsningar
pé&Smidesjobben.

Att kunna tillverka och fixa mina problem.
Era kunskaper och snabbt fa ett besked pa
offerterna som stalls.

4) Hur hirde dutalas om oss forst?

Genom en kellega och kompis.

Genom agarna Ulf och Bjérn som jag traffat pa
ett tidigare projekt for lange sedan.

Wi hade ramavtalet men Oskar hade hért
talas omoss tidigare

Ay sina kollegor

Befintlig kund

Genom andra kunder.
Kanningar pa plats.

Vi har arbetat med Svets & Smide i minst 15 ar
Genom en kollega.

Diet war ldngesedan, men via Ramavtalen.

Gencm en kellega.
Vet ej? var sa lange sen som jagvar i kontakt
forsta gngen..

5) Hur skulle det paverka dig i morgon om
vartjinst inte langre existerar?

Inte bra. Upparbetat fortreende.

Dialigt for oss.
Inte alls bra! Vem skulle man da fraga efter
med sadan specialkompetens?

Letaupp en annan smed

Skrik och panikvi &ren mycket viktig
samarbetspartnertill Roxtec beroende av
0S5

Vet ej

Hade paverkat vart firetag negativt under en
langre pericd

Det hade blivit svart att veta vem man skulle
kunna ringa istallet.

Dia maste annat liknande faretag anlitas
Daligt far oss far ni hjalper oss alltid.

Det skulle varavaldigt synd, men da
kommer det in nédgon annan leverantir och
det kommer férmodligen inte blilika
smidigt.

Daligt for oss pa Skanska.

Problem...

6) Vad skulle vi kunna forbattra?

Werkar ha far mycket att gira emellanat men
inget som jag marker av. (pricriterad)
Snabbare att kunna rakna pa jobb och
prissatta pagaende jobb.

Vet faktisk inte. Mi kanske kunde anstalla fler
med samma kompetens?

Efter semestern i ar har det varit lite langre
vantan pavissajobb.

Vi kan stéllafragortill labb ingenjdrerna
vilken dag devillfa leverans dade &r
tréngboddapalabbet 55 platarnainte
kommer for tidigt.

Mi bdrjar bli stora och man saknar
personkontakten hos vissa da man byter
kontaktpersonal.

Alltid snabba offerter max 1-2 veckor. Mindre

jobb utfars alltid inom max 2-3veckor.

Inget att tillagga. Ni laser alltid allt snabbt occh
bra till oss.

Vi kan majligen sakna Crille far tjanstgéring pa
Stena

Alltarbra.

Ibland kan vara svart att f3 loss erdani har
rmycket att gdra, men det brukar ldsasig
&nda. Blirfler kanske.

Annu battre pa servicen och snabbare fa det
tillverkat.

Vet ej.



Utmaningar

Kunden

Medarbetare

Agare

Samhalle



Vagledande principer

Stolthet i det vi gor

Ha kul pa jobbet

Det finns bara mojligheter
Kundfokus



Sjilvbedomning: Hur stabila ar vara arbetssaitt, idag?

Stabilitet
och standard

Forbrukningsstyrd
produktion

Kvalitet i varje led

Engagemang och
lagarbete

Kundfokus,
standiga
forbattringar

Niva 2

Uppstartat

Tydliga inslag av
risker och
belastningar

Forebyggande

Viss systematik,

arbete finns och * fa synliga risker och
t

paverkar arbetssatt

arbetsmiljoproblem

SAM fungerar val,
inga kanda brister
obearbetade

Tata riskanalyser
dar varje upptackt
risk bearbetas

Rorigt,
svart att hitta

Relativt god
ordning men en
hel del letande

Verktyg och

k material pa upp-
markta platser

Val fungerande
systematik for att
halla ordning

Allt alltid
i ratt mangd
pa ratt plats

—
)

Var och en Arbetsinstruktioner Man lar systematiskt .

) ) . Alla arbetar pa
arbetar efter finns till en del men av varandras satt bista kinda sitt
eget huvud foljs ofta inte att arbeta

Standard anvands
aktivt Overallt och
utvecklas standigt

Teknik daligt Ny teknik an- Teknik alltid Medarbetarnas Kand, tillracklig och
anpassad till skaffas garna men noggrant utvarderad behov styrande for ~ Gvervakad kapabilitet
verksamheten ofta ogenomtankt fore inkop all teknik i all utrustning
. ' Underhall Underh3 Underhall drivet !
Standiga haverier . - N All utrustning
: N i huvudsak till sto delen av operatorer och [ n
och driftsstorningar . . minutiost skott
avhjalpande forebyggande processagare

All utrustning
100% tillganglig



Sjalvbedomning: Hur stabila ar vara arbetssatt, om 3 ar?

Stabilitet
och standard

Forbrukningsstyrd
produktion

Kvalitet i varje led

Engagemang och
lagarbete

Kundfokus,
standiga
forbattringar

Niva 2

Uppstartat

Tydliga inslag av

Forebyggande

Viss systematik, SAM fungerar val,

Tata rlskanalyser

risker och arbete finns och * fa synliga risker och  inga kanda brister ? dar varje upptackt
belastningar paverkar arbetssatt§l arbetsmiljoproblem obearbetade risk bearbetas
R&T Relativt god Verktyg och Val fungerande Allt alltid
origt, ; \ 3
SVart att hitta ordning men en ma_t_erlal pa upp- systematik for att i ratt mangd
hel del letande markta platser hélla ordning pa ratt plats
Var och en Arbetsinstruktioner Man lar systematiskt . Standard anvands
) ) . Alla arbetar pa
arbetar efter finns till en del men av varandras satt bista kinda sitt aktivt dverallt och
eget huvud foljs ofta inte att arbeta utvecklas standigt

Teknik daligt Ny teknik an- Teknik alltid Kand, tillracklig och
anpassad till skaffas garna men noggrant utvarderad overvakad kapabilitet
verksamheten ofta ogenomtankt fore inkop i all utrustning
. ' Underhall Underh3 Underhall drivet !

Standiga haverier . - N All utrustning

: N i huvudsak till sto delen av operatorer och [ n
och driftsstorningar . . minutiost skott
avhjalpande forebyggande processagare

All utrustning
100% tillganglig



Forvantningar

Kunden

Medarbetare

Agare

Sambhallet/omvarlden

Partners/leverantorer



Fas 2/Fokusomraden

Informationsflodet

5S-pilot

Informationsflodet

Avvikelser

Standiga forbattringar

Standiga
forbattringar



5S pilot

e Omrade bandsagar och borr



FOre



Sortera

e Gaigenom alla saker pa
arbetsplatsen och sortera
bort det som inte anvands
eller ar nodvandigt.



Systematisera

e Organisera saker och ting pa
ett strukturerat satt, sa att det
ar enkelt att hitta och anvanda
det man behover.



Stada

e Stdda och underhall
arbetsplatsen regelbundet, sa
att den halls i bra skick.



Daglig stadrutin

Sta n d a rd is e ra *  Rengor golvet efter anvandning av maskiner

*  Rengor maskiner efter anvandning

*  Hang tillbaka verkiyg

. Veckovis stadrutin
 Skapa gemensamma standarder for

hur arbetsplatsen ska organiseras »  Dammsug och vattorka hela golvytan
och hallas, sa att det ar latt att halla .
deniordning.

Rengor sagar, bandputs och pelarbomrmaskiner

» Kontrollera skarvatskan och fyll pa vid behov

» Konirellera sagband och byt vid behov

+« Konfirollera slipbandet fill bandputsen och byt vid behav
» Byt vatten i kyllada vid bandputsen

* Rensa bland spillbitar

*  Tom skrotkar

» Kontrellera slipskivor pa vinkelslipar och byt vid behov



Skapa vana/skota
om

Skapa en kultur dar alla
medarbetare tar ansvar for att
halla arbetsplatsen strukturerad
ochren.

5S schema:

Revision
Underhall
Forbattringar

Veckostadning
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Underhall gul & bla sdg 14,00-15,00 X X X X X X
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5 |Underhall borrmaskin 1 +2 14,00-15,00 X X X X X

& |Forbéttringstid 14,00-15,00 X | x X X | x X X | x x (Il
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5S-revision
Revision varje vecka enligt framtagen

mall

Avvikelser registreras direkt och
tilldelas respektive ansvarsomrade



Efter



Informationsflodet

* Framtagning av onskat lage



Offerering — Onskat lage

Tar emot Lagger upp Foljerur.p

Hakan (alla) och affars- ol

kontrollerar. mojlighet

ULf + infomail I

Anders (bygg) >

Om stor offert

Skickas till Hakan

.. . Tar emot Planerar
Bjorn (service) ool | —— order
kontrollerar kalendern

Anders P (verkstad) I -




Offerering/Order — Onskat lage

Kund

Hakan (alla)

ULf + infomail

Anders (bygg) - >

.. . Bestaller Lagger in
Bjorn (Serv|ce Gar igenom Ritnings- material + Artiklar

arbetsordern genomgang

tjanster Klarmarkerar

Anders P (verkstad)

[
»

Produktion

A 4




Offerering/Order — Onskat lage

Hakan (alla)

ULf + infomail

Anders (bygg)

Skapar och
skickar
faktura

Bjorn (service)

Anders P (verkstad)

?-

Produktion



Output

Informationsflodet

e Checklista offert/order
e Checklista produktion

 Projektparm

Projektnamn: Xy
Proigkdnr: J00COC

Svets & Smide Karlskrona Ab

4.1 Checklista Offert-Order

Kvalitetssystem 1090

Projektnummer
Klicka eller tryck har for att ange text.

Projekt
Klicka eller tryck hz

Or att ange text.

Kund

Genonlga° ng av krav

Underlag, materizl, tillverkning, hantering

A belt férfra

=

2. Ar produktkraven fastlagda?

3. Ar toleranskiass angiven?

el A

Svets & Smide Karlskrona Ab

4.1 Checklista Produktion

Kvalitetssystem 1090

4. Ar materialkvaliteter klart definierade?

Projektnummer
Klicka eller tryck har for att ange text.

Projekt
Klicka elle

tryck hir for att ange text.

5. Utfdrandeklass enl. 10907

Kund
Klicka eller tryck hir for att ange text.

Ifylld vid
O Gverl3mning produktion

6. Kraw enligt S5-EN 150 3834

Genomgab ng av krav

Underlag, material, tillverkning, hantering, svetsning

Anmérkningar, kommentarer

7. Finns det andra tillaggskrav?

Arbetsorder

Arbetsberedning

Egenkontrollplan

Egenkontroller

Dagbok

Foljesedlar/mottagningskontroller

Wps

Ritningar

Anteckningar

Lyftplan

—

1. Oklarheter ritningar?

Ola OMej

2. Air kontaktlista Gverlimnad till bestillaren?

3. Har montérerna ritt svetslicenser [/ Utbildningar?

OJa OOMej

Kommentar
4. Ar n3got material bestalit? Om ja vad.

Kommenta r
5. Vem bestiller Bult / Infistning mm?

Kommenta r

6. Vem bokar Lift /Kran Gvriga hjdlpmedel?

7. Utférandeklass?

O Exc 1 svetsklass D IS0 5817
[ Exc 2 svetsklass C 150 5817
[13334-2

O utfarandeklass saknas.

S L R N ] D b W N =




Fas 3/Utrullning 5S

Bygg & verkstad: Maleri:
8st ansvarsomrade 6st ansvarsomrade

Manga och langa dagar for att ta oss igenom alla 5S:en



Nyckeln for att orka igenom alla 5S:en

Skapa vana/skota
om

Skapa en kultur dar alla
medarbetare tar ansvar for att
halla arbetsplatsen strukturerad
ochren.

5S schema:

Revision
Underhall
Forbattringar

Veckostadning

Folj upp!

203 % ade bandsag 2026

Dag |Aktivitet Tid cka| 1 | 2 4 9 |10(11(12|13|14|15|16|17(18|19|20|21|22|23|24|25|26
a0 55 revision bandsag 07.15-07.30 ! XX [ X[ XXX | X | X | XX | X|X]|X|X|X ] XXX
=
C
(0
=
&
a
=
&
o
Z
]
&
@
=
=2

Underhall gul & bla sag 14,00-15,00 X X X X
%‘U Underhall borrmaskin 1 + 2 14,00-15,00 X X X X X
E Forbattringstid 14,00-15,00 X X | X X | X X | X X | X

Veckostddning bandsag 15.00-16.00 XX [ X[ XXX | X | X | XX | XXX | X | X ]| X|X]X




Pulsmote varje dag

Pulsmote genomfors direkt varje morgon
pa respektive avdelning

Gemensamt mote med
produktionsledningen strax efter



e Genomgang av forbattringar och avvikelser sker direkt

Avvikelser och efter morgonmaétet pa onsdagar
fo rbattrl nga r e Arbetet med avvikelser och forbattringar sker mellan
varje mote och inte pa motet. Viktigt!



Summering

Effekter vi fatt:

e 222 forbattringar genomforda sedan
start (14st 2023)

e Avvikelser HSE 52st (37st 2023)
* Avvikelser Q/D/l 260st (ost)
« Okad trivsel och engagemang

Framgangsfaktorer:
* Drivet av ledningen
Boka upp tid

Prioritera tiden Nedlagd tid:

. 2024: 732h
BOF . 2025: 2275h
. e 2026: 255h & pagar fram t.o.m februari
Delaktighet . Totalt: 3 262h
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